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(54) Drosselklappenstutzen 

(57) Ein Drosselklappenstutzen (10, 100), insbe- 
sondere fur einen Verbrennungs motor eines Kraftfahr- 
zeugs, mit einem rohrformigen Stutzenteil (16,11 6), das 
zumindest einen AuBenmantel (16A, 116A), einen In- 
nenmantel (16B, 11 6B), eine erste Stirnflache (16C, 
1 1 6C) und eine zweite Stirnflache (1 6D, 11 6D) umfaBt, 
wobei der Innenmantel () des rohrformigen Stutzenteils 
(16, 116) einen von einem gasformigen Medium (56, 
156), insbesondere Luft, in einer Hauptstromungsrich- 
tung (58, 158) durchstrombaren Durchstromungskanal 
(20, 120) bildet, wobei in dem Durchstromungskanal 
(20, 120) eine schwenkbar auf einer Drosselklappen- 
welle (22, 122) befestigte Drosselklappe (24, 124) an- 
geordnet ist, soli ein besonders geringes Gewicht auf- 
weisen und zumindest teilweise aus Standardbauteilen 
hergestellt sein. Hierzu ist der AuBenmantel (16A, 
116A) des rohrformigen Stutzenteils (16, 116) zumin- 
dest teilweise von einem Gehause (12,112) aus Kunst- 
stoff (14, 114) umgeben, wobei in dem Gehause (12, 
112) zumindest ein Stellantrieb (30, 130) fur die Dros- 
selklappenwelle (22, 122) angeordnet ist und wobei das 
rohrformige Stutzenteil (16, 116) uberwiegend aus Me- 
tall (18, 118) besteht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Drossel- 
klappenstutzen, insbesondere fur einen Verbrennungs- 
motor eines Kraftfahrzeugs. mit einem rohrformigen 
Stutzenteil, das zumindest einen Auf3en mantel, einen 
Innenmantel, eine erste Stirnflache und eine zweite 
Stirnflache umfaBt, wobei der Innenmantel einen von ei- 
nem gasformigen Medium in einer Hauptstromungsrich- 
tung durchstrombaren Durchstromungskanal bildet, 
wobei in dem Durchstromungskanal eine auf einer 
Drosselklappenwelle befestigte Drosselklappe 
schwenkbar angeordnet ist. 

[0002] Zur Steuerung der Frischgasmenge eines 
Kraftfahrzeugs werden iiblicherweise Drosselklappen- 
stutzen eingesetzt. Drosselklappenstutzen umfassen 
ein Gehause mit einem Durchstromungskanal und ein 
in dem Durchstromungskanal angeordnetes Drosselor- 
gan. Das Drosselorgan nimmt fur den Durchlass einer 
bestimmten Frischgasmenge eine bestimmte Stellung 
in dem Durchstromungskanal ein. Hierzu ist das Dros- 
selorgan mechanisch oder elektronisch ansteuerbar. 
[0003] Gehause von Drosselklappenstutzen werden 
iiblicherweise aus Kunststoff oder aus Metall herge- 
stellt. Gehause von Drosselklappenstutzen die aus Me- 
tall, beispielsweise Aluminium, gefertigt sind, konnen 
besonders genau gefertigt werden und konnen daher 
besonders geringe Toleranzen aufweisen. Geringe To- 
leranzen sind insbesondere dann fureinen Drosselklap- 
penstutzen im Bereich der Drosselklappe erforderlich, 
wenn die durch den Durchstromungskanal des Drossel- 
klappenstutzens hindurchtretende Menge an Stro- 
mungsmedium schon durch eine besonders geringe 
Bewegung der Drosselklappe beeinfluBbarsein soil. Im 
SchlieBbereich der Drosselklappe werden diese Anfor- 
derungen auch Leckluftanforderungen genannt. Metall- 
gehausevon Drosselklappenstutzen weisen jedoch den 
Nachteil auf, dal3 nach einer Herstellung des Gehauses, 
beispielsweise im DruckguBverfahren, ublicherweise 
eine aufwendige Nachbearbeitung des Gehauses erfor- 
derlich ist. Beispielsweise ist eine Nachbearbeitung von 
Gehausen aus Aluminium notwendig ; urn die im und am 
Gehause vorgesehenenfunktionalen Anforderungen zu 
gewahrleisten. Funktionale Anforderungen sind insbe- 
sondere der Durchstromungskanal, die Aufnahme fur 
den Stellantrieb und Getriebeachsabstande. Auch ist 
ublicherweise eine genaue Bearbeitung der Lagersitze 
notwendig, da erst durch den PreBsitz am Nadellager 
das richtige Betriebsspiel (Lagerluft) hergestellt wird. 
[0004] Aus Kunststoff gefertigte Gehause von Dros- 
selklappenstutzen weisen ein geringeres Gewicht auf 
als Gehause von Drosselklappenstutzen, die im we- 
sentlichen aus Metall, insbesondere Aluminium, gefer- 
tigt sind. Weiterhin ist auch das Material Kunststoff be- 
sonders einfach an verschiedenste geometrische Aus- 
pragungen des Gehauses anpaBbar. Bei im 
SpritzguBverfahren hergestellten Kunststoffgehausen 
konnen auBerdem Einsatze, beispielsweise Lager fur 



die Lagerung der Drosselklappenwelle, in das Gehause 
eingespritzt werden. 

[0005] Im Spritzgussverfahren aus Kunststoff herge- 
stellte Gehause von Drosselklappenstutzen weisen je- 

5 doch den Nachteil auf, dass sie wahrend und nach dem 
Spritzgussverfahren schrumpfen. Ausserdem konnen 
sich derartige Gehause nach dem Entformen verziehen, 
also bei der Herausnahme aus der Spritzgussform ver- 
formen. Auch sind aus Kunststoff gefertigte Gehause 

10 von Drosselklappenstutzen nicht besonders formstabil 
in einem besonders grossen Temperaturbereich. Ge- 
hause von Drosselklappenstutzen sind einerseits bei ei- 
nem Kraftfahrzeug Aussentemperaturen von bis zu 
-40°C ausgesetzt. Andererseits kann beim Betrieb des 

15 Drosselklappenstutzens die Temperatur des Drossel- 
klappenstutzens bis uber 1 00 °C ansteigen. Diese gros- 
sen Temperaturschwankungen konnen zu nachteiligen 
Verformungen des Kunststoffs im Verschwenkbereich 
der Drosselklappe fuhren. Diese Verformungen wieder- 

20 urn konnen dazu fuhren, dass die besonders hohe 
Passgenauigkeit der Drosselklappe in dem Gehause im 
Laufe der Zeit abnimmt. Besonders hohe Passgenauig- 
keit bedeutet hierbei beispielsweise Passgenauigkeiten 
des Gehauses des Drosselklappenstutzens im Bereich 

25 von 0 bis 30 ujn, sofern das Gehause in Bezug auf das 
Mass fur den Durchstromungskanal beispielsweise der 
ISO-Toleranz unterliegt. Als Folge von Formverande- 
rungen des Durchstromungskanals konnen die beson- 
ders hohen Leckluftanforderungen, insbesondere bei 

30 Leerlaufstellung der Drosselklappe, nicht mehr einge- 
halten werden. Hiermit verbunden ist ein vergrosserter 
Kraftstoffverbrauch und eine verminderte Abgasquali- 
tat. Fureinen gleichbleibenden Kraftstoffverbrauch und 
eine gleichbleibende Abgasqualitat ist also eine 

35 Formstabilitat des Gehauses des Drosselklappenstut- 
zens, insbesondere des Durchstromungskanals, uber 
eine Vielzahl von Jahren erforderlich. 
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, einen Drosselklappenstutzen der oben genannten 

40 Art anzugeben, der ein besonders geringes Gewicht 
aufweist und mit besonders geringem Aufwand herzu- 
stellen ist und dessen Durchstromungskanal bei beson- 
ders starken thermischen Belastungen eine besonders 
hohe Formstabilitat aufweist. AuBerdem sollte der Dros- 

45 selklappenstutzen besonders einfach an verschieden 
Einbaugegebenheiten anpaBbar sein. 
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB der AuBenmantel des rohrformigen 
Stutzenteils zumindest teilweise von einem Gehause 

50 aus Kunststoff umgeben ist, wobei in dem Gehause zu- 
mindest ein Stellantrieb fur die Drosselklappenwelle an- 
geordnet ist und wobei das rohrformige Stutzenteil uber- 
wiegend aus Metall besteht. 

[0008] Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung 
55 aus. dass ein Drosselklappenstutzen, der ein beson- 
ders geringes Gewicht aufweist und der mit besonders 
geringem Aufwand herzustellen ist, wobei gleichzeitig 
der Durchstromungskanal des Drosselklappenstutzens 
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auch bei besonders starken thermischen Belastungen 
ein besonders hohes MaB an Formstabilitat aufweist, ei- 
nen Durchstromungskanal aufweisen sollte, der zumin- 
dest im Bereich der Drosselklappe von einem Bauteil 
aus Metall gebildet ist. Denn Metall erweist sich auch 
bei besonders starken thermischen Belastungen als be- 
sonders formstabil. Zudem laBt sich ublicherweise Me- 
tall formgenauerfertigen als Kunststoff. AuBerdem kann 
ein Bauteil aus Metall eine besonders gute thermische 
Anbindung an elektromechanische Bauteile wie bspw. 
den Stellantrieb des Drosselklappenstutzens gewahr- 
leisten. Dennoch sollten mit dem den Durchstromungs- 
kanal umschlieBenden Metall nicht die ubliche aufwen- 
dige Nachbearbeitung eines aus Metall gefertigten Ge- 
hauses eines Drosselklappenstutzens verbunden sein, 
um eine besonders einfache Herstellung des Drossel- 
klappenstutzens zu gewahrleisten. Daher sollte nur der 
Durchstromungskanal von einem aus Metall gefertigten 
Bauteil gebildet sein. Fur einen besonders geringen 
Herstellungsaufwand des Drosselklappenstutzens 
konnte dabei der Durchstromungskanal des Drossel- 
klappenstutzens durch ein Standardbauteil aus Metall 
gebildet sein. Hierzu eignet sich ein rohrformiges Stut- 
zenteil, das als ein Standardbauteil verfugbar ist. 
[0009] Um nun gleichzeitig einen besonders geringen 
Herstellungsaufwand des Drosselklappenstutzens so- 
wie ein besonders geringes Gewicht des Drosselklap- 
penstutzens und eine besonders einfache AnpaBbar- 
keit des Drosselklappenstutzens an verschiedene Ein- 
baugegebenheiten zu gewahrleisten, sind die weiteren 
Elemente des Drosselklappenstutzens sowie das rohr- 
formige Stutzenteil von Kunststoff gehauseartig um- 
spritzt. Dabei umschlieBt das Gehause aus Kunststoff 
das rohrformige Stutzenteil von auBen zumindest teil- 
weise. Der Durchstromungskanal ist hierbei durch den 
Innenmantel des rohrformigen Stutzenteils gebildet und 
bestehtaus Metall. Es konnen aber Aussparungen Oder 
Bohrungen in dem Innenmantel des rohrformigen Stut- 
zenteils angeordnet sein, uber die beispielsweise 
MeBinstrumente in Kontakt mit dem Durchstromungs- 
kanal gelangen. Diese Aussparungen oder Bohrungen 
konnen mit Kunststoff verschlossen sein, um zur Ver- 
meidung von Verwirbelungen im Durchstromungskanal 
einen glatten Innenmantel mit dem Innenmantel des 
rohrformigen Stutzenteils zu bilden. Dann ist der Durch- 
stromungskanal nicht vollstandig aber nahezu vollstan- 
dig aus Metall gebildet. 

[0010] Das anzuspritzende Gehause ist dabei fur un- 
terschiedliche Drosselklappenstutzen an spezifische 
Einbaugegebenheiten anpaBbar. Der Drosselklappen- 
stutzen wird also aus einem einheitlichen Standardbau- 
teil, dem rohrformigen Stutzenteil, und einem unter- 
schiedlichen, spezifisch anpaBbaren Element, dem an 
das rohrformige Stutzenteil anzuspritzenden Gehause, 
gebildet. 

[0011] Vorteilhafterweise ist zumindest die erste 
Stirnflachedes rohrformigen Stutzenteils von Kunststoff 
umgeben. Hierdurch ist der Innenmantel des rohrformi- 



gen Stutzenteils besonders zuverlassig zumindest von 
der ersten Stirnflache her zuverlassig gegen vor Verun- 
reinigungen geschiitzt, die von aufBen in den Durchstro- 
mungskanal gelangen konnen. 

5 [0012] Vorteilhafterweise ist der AuBenmantel des 
rohrformigen Stutzenteils von dem Gehause radial um- 
laufend umschlossen. Diese Anordnung des Gehauses 
an dem rohrformigen Stutzenteil gewahrleistet beson- 
ders zuverlassig, daB das rohrformige Stutzenteil fest 

10 mit dem Gehause verbunden ist. 

[001 3] In dem Gehause ist vorteilhafterweise zusatz- 
lich eine Positionserfassungseinrichtung fur die Dros- 
selklappenwelle angeordnet. Mittels einer Positionser- 
fassungseinrichtung ist sicher gestellt, dass die jeweils 

15 aktuelle Position der Drosselklappenwelle erfassbar ist 
und mit einer Soil-Position der Drosselklappenwelle ver- 
glichen werden kann. Dies ist insbesondere dann der 
FalL wenn eine Steuereinheit in dem Verbrennungsmo- 
tor des Kraftfahrzeugs oder in dem Kraftfahrzeug vor- 

20 gesehen ist, der die jeweils aktuelle Position der Dros- 
selklappenwelle zufuhrbar ist und die zumindest in Ab- 
hangigkeit von der Soil-Position der Drosselklappen- 
welle den Stellantrieb so ansteuert, daB die Differenz 
zwischen Ist-Position und Soil-Position der Drosselklap- 

25 penwelle besonders gering oder im Idealfall Null ist. 
[0014] Vorteilhafterweise ist in dem Gehause zusatz- 
lich ein Ruckstellfedersystem fur die Drosselklappen- 
welle angeordnet. Ein Ruckstellfedersystem bewirkt bei 
einem Ausfall des Stellantriebs, daB die Drosselklap- 

30 penwelle mit der auf ihr angeordneten Drosselklappe in 
eine Position gebracht wird, die ublicherweise einer 
Leerlauf position des Verbrennungsmotors des Kraft- 
fahrzeugs entspricht. 

[001 5] Das rohrformige Stutzenteil weist vorteilhafter- 
35 weise von seiner auBeren Mantelflache radial hervor- 
stehende Fortsatze auf. Mittels dieser Fortsatze ist das 
rohrformige Stutzenteil in dem Gehause aus Kunststoff 
verankerbar. 

[0016] Vorteilhafterweise sind die Fortsatze jedoch 

40 zur Aufnahme der Lager der Drosselklappenwelle vor- 
gesehen. Dadurch sind die Lager in die mechanische 
Festigkeit des Stutzens integriert. Durch diese Anord- 
nung der Lager ist die Drosselklappenwelle besonders 
stabil in dem rohrformigen Stutzenteil gelagert. 

45 [0017] Vorteilhafterweise ist fur den Stellantrieb eine 
Grundplatte aus Metall vorgesehen, die zumindest teil- 
weise von dem Gehause umgeben und einstuckig mit 
dem rohrformigen Stutzenteil ausgebildet ist. Hierdurch 
ist der Stellantrieb thermisch an das rohrformige Stut- 

50 zenteil angebunden. Beim Betrieb des Drosselklappen- 
stutzens kann dann die im Stellantrieb entstehende 
Warme uber die Verbindung zu dem rohrformigen Stut- 
zen in den Bereich des Durchstromungskanals gelan- 
gen und wird dort durch das durch den Durchstro- 

55 mungskanal hindurchtretende gasformige Medium ab- 
gefuhrt. Mit anderen Worten: Das durch die Warme des 
Stellantriebs zumindest erwarmte rohrformige Stutzen- 
teil wird durch das durch den Durchstromungskanal hin- 
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durchtretende Medium gekuhlt. Zudem ist bei der Befe- 
stigung des Stellantriebs in dem Gehause die Position 
des Stellantriebs test vorgegeben, wodurch aufwendige 
Justagearbeiten fur den Stellantrieb nicht erforderlich 
sind. 

[0018] Vorteilhafterweise weist das rohrformige Stut- 
zenteil einen ersten Endbereich und einen zweiten End- 
bereich auf, wobei an dem ersten Endbereich 
Flanschaugen angeordnet sind, die einstuckig mit dem 
rohrformigen Stutzenteil ausgefuhrtsind undzurVerbin- 
dung des rohrformigen Stutzenteils mit einem ersten 
Anschlussrohr vorgesehen sind. Uber einstuckig mit 
dem rohrformigen Stutzenteil ausgefuhrte Flanschau- 
gen ist der Drosselklappenstutzen in besonders einfa- 
cher Weise mit bspw. einem ersten Anschlussrohr ver- 
bindbar, wodurch zusatzliche Befestigungsmittel ver- 
zichtbar sind. 

[0019] Vorteilhafterweise sind an dem zweiten End- 
bereich Befestigungsmittel angeordnet, die einstuckig 
mit dem zweiten Endbereich ausgebildet sind und zur 
Verbindung des rohrformigen Stutzenteils mit einem 
zweiten Anschlussrohr vorgesehen sind. Diese Befesti- 
gungsmittel sind vorteilhafterweise Rastmittel. Denn 
uber Rastmittel braucht der Drosselklappenstutzen nur 
bspw. in ein zweites Anschlussrohr eingerastet zu wer- 
den und ist dann mit diesem schlussig verbunden. 
[0020] Vorteilhafterweise weist das Gehause zur Ver- 
bindung mit dem ersten AnschluBrohr und/oder dem 
zweiten AnschluBrohr Flanschaugen auf, die einstuckig 
mit dem Gehause ausgefuhrt sind und in denen vorteil- 
hafterweise eine Hulse angeordnet ist. Die Hulse kann 
dabei bei derHerstellung des Gehauses in die Form des 
Gehauses eingelegt und dann mit Kunststoff umspritzt 
werden. Eine Hulse in einem Flanschauge aus Kunst- 
stoff stabilisiert das Flanschauge aus Kunststoff zusatz- 
lich. Damit ist eine besonders starre Verbindung des 
Flanschauges mit weiteren, auBerhalb des Drosselklap- 
penstutzens angeordneten Elementen des Verbren- 
nungsmotors und/oder des Kraftfahrzeugs gewahrlei- 
stet. 

[0021] Vorteilhafterweise ist das rohrformige Stutzen- 
teil aus Aluminium gefertigt. Aluminium lasst sich be- 
sonders einfach mit einer besonders hohen Genauigkeit 
verarbeiten. 

[0022] Vorteilhafterweise ist das rohrformige Stutzen- 
teil im Schwenkbereich der Drosselklappe annahernd 
kalottenformig ausgebildet. Dieser Bereich der Drossel- 
klappe wird auch Leerlaufbereich oder Niedriglastbe- 
reich genannt. Weist das rohrformige Stutzenteil zumin- 
dest im Bereich der Drosselklappe eine Kalotte auf, so 
kann hierdurch die Kennlinie des Drosselklappenstut- 
zens an spezielle Anforderungen angepasst werden. 
Die Kennlinie eines Drosselklappenstutzens beschreibt 
die Abhangigkeit zwischen dem Arbeitsbereich oder 
dem Offnungswinkel der Drosselklappe und der Masse 
an gasformigem Medium, die durch den Durchstro- 
mungskanal des Drosselklappenstutzens hindurchtritt. 
[0023] Vorteilhafterweise ist das Gehause durch ei- 



nen Gehausedeckel verschlossen, der mittels Laser- 
schweiBen an dem Gehause befestigt ist. Diese beson- 
ders dauerhafte Verbindung des Gehauses mit dem Ge- 
hausedeckel gewahrleistet besonders zuverlassig, 

5 dass das Gehause auch uber einen besonders langen 
Zeitraum des Betriebes des Drosselklappenstutzens 
gegen von auften eindringenden Schmutz zuverlassig 
abgedichtet ist. Alternativ kann jedoch der Gehause- 
deckel auch auf das Gehause aufgeklebt werden. 

10 [0024] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste- 
hen insbesondere darin, dass ein Standardbauteil wie 
ein rohrformiges Stutzenteil verwendet wird urn ver- 
schiedensten Anforderungen der sogenannten Schnitt- 
stelle "Stutzen" Rechnung zu tragen. Denn Kunststoff 

15 eignet sich bis heute nicht dazu, alle verwendeten und 
bekannten Schnittstellen herzustellen. Zudem lassen 
sich bei einem rohrformigen Stutzenteil aus Metall, ins- 
besondere Aluminium, verschiedenste Innenkonturen 
je nach Anforderung in besonders einfacher Weise ein- 

20 pragen. Gleichzeitig weist Metall eine besonders hohe 
Formstabilitat auch bei extremen thermischen Bela- 
stungen auf. Dabei lassen sich spezifische Anforderun- 
gen fur einen Drosselklappenstutzen in Bezug auf die 
vorhandenen Einbaugegebenheiten dadurch beruck- 

25 sichtigen, dass die Kunststoffform des Gehauses vari- 
iert wird. Dadurch wird auch erreicht, daf3 ein derartiger 
Drosselklappenstutzen deutlich leichter als ein aus Me- 
tall gefertigter herkommlicher Drosselklappenstutzen 
ist. 

30 [0025] Der rohrformige Stutzen ist also ein Standard- 
bauteil, das zur Anpassung an verschiedene Kraftfahr- 
zeugtypen mit einem geeigneten Gehause umspritzt 
wird. Damit fallt der Herstellungsaufwand eines Dros- 
selklappenstutzens fur eine Vielzahl von Kraftfahrzeu- 

35 gen und / oder Verbrennungsmotoren besonders gering 
aus. Hierbei gewahrleistet die besonders hohe Verwin- 
dungssteifigkeit des aus Metall gefertigten rohrformigen 
Stutzens in Verbindung mit der besonders geringen Ver- 
windungssteife des Kunststoffs ein besonders hohes 

40 MafB an Formstabilitat fur den jeweiligen Drosselklap- 
penstutzen. Insbesondere ist ein Verbiegen des von den 
MafBen her kritischen Stutzenbereichs beim Anordnen 
auf sogenannten unebenen Saugrohren so gut wieaus- 
geschlossen. Gleichzeitig vermeidet das rohrformige 

45 stutzenteil aus Metall besonders zuverlassig aufgrund 
seiner besonders glatten Innenkontur Verwirbelungen 
des Stromungsmediums im Durchstromungskanal. 
[0026] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
anhand einer Zeichnung naher erlautert. Darin zeigen: 

50 

Figur 1 schematisch einen Drosselklappenstutzen 
im Querschnitt in einer ersten Ausfuhrung, 

Figur 2 schematisch den Drosselklappenstutzen in 
55 der ersten Ausfuhrung gemaB Figur 1 im 

Langsschnitt, 

Figur 3 schematisch einen Drosselklappenstutzen in 
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einerzweiten Ausfuhrung im Langsschnitt, 

Figur 4 schematisch einen Drosselklappenstutzen in 
einer dritten Ausfuhrung im Querschnitt, 

Figur 5 schematisch den Drosselklappenstutzen in 
der dritten Ausfuhrung gemal3 Figur 4 im 
Langsschnitt und 

Figur 6 schematisch einen Ausschnitt des Durch- 
stromungskanals gemaB den Drosselklap- 
penstutzen der Figuren 1 bis 2, 3 sowie 4 bis 
5. 

[0027] Einander entsprechende Teile sind in alien Fi- 
guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen. 
[0028] Der Drosselklappenstutzen 1 0 gemaG Figur 1 
dient dazu, einem nicht dargestellten Verbraucher, 
bspw. einer Einspritzeinrichtung eines ebenfalls nicht 
dargestellten Kraftfahrzeugs, ein Luft- oder Kraftstoff - 
Luft- Gemisch zuzufuhren, wobei mittels des Drossel- 
klappenstutzens 1 0 die dem Verbraucher zuzufiihrende 
Frischgasmenge steuerbar ist. Hierzu weist der Dros- 
selklappenstutzen 1 0 ein Gehause 1 2 auf , das uberwie- 
gend aus Kunststoff 14 gefertigt und im Spritzgussver- 
fahren hergestellt worden ist. Das Gehause 12 um- 
schlieOt radial umlaufend ein rohrformiges Stutzenteil 
16, das ein Standardbauteil und aus Metall 18 gefertigt 
ist. Das rohrformige Stutzenteil umfaBt einen AuBen- 
mantel 1 6A und einen Innenmantel 1 6B. In diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel ist das Metall 1 8 als Aluminium ausge- 
bildet. Das rohrformige Stutzenteil 1 6 ist bei der Herstel- 
lung des Gehauses 12 im Spritzgussverfahren in die 
Form fur das Gehause 12 eingelegt und dann ist der 
AuBehmantel 16A des rohrformigen Stutzenteils 16 mit 
Kunststoff umspritzt worden. 

[0029] Das rohrformige Stutzenteil 16 bildet die Um- 
fassungswand fur den Durchstromungskanal 20. uber 
den dem nicht dargestellten Verbraucher Luft- bzw. ein 
Kraftstoff- Luft- Gemisch zufuhrbar ist. Zur Einstellung 
des dem Verbraucher zuzufuhrenden Volumens an 
Frischgas ist auf einer Drosselklappenwelle 22 eine 
Drosselklappe 24 angeordnet. Eine Drehung der Dros- 
selklappenwelle 22 bewirkt gleichzeitig eine Ver- 
schwenkung der auf der Drosselklappenwelle 22 ange- 
ordneten Drosselklappe 24, wodurch der Querschnitt 
des Durchstromungskanals 20 vergroBert oder verklei- 
nert wird. Mittels einer VergroBerung oder Verkleine- 
rung des Querschnitts des Durchstromungskanals 20 
durch die Drosselklappe 24 erfolgt eine Regulierung des 
Durchsatzes des Luft- bzw. Kraftstoff- Luft- Gemisches 
durch den Durchstromungskanal 20 des Drosselklap- 
penstutzens 1 0. 

[0030] Die Drosselklappenwelle 22 kann mit einer 
nicht naher dargestellten Seilscheibe verbunden sein, 
die wiederum uber einen Bowdenzug mit einer Einstell- 
vorrichtung fur eine Leistungsanforderung verbunden 
ist. Die Einstellvorrichtung kann hierbei als Gaspedal ei- 



nes Kraftfahrzeugs ausgebildet sein, so dass eine Be- 
tatigung dieser Einstellvorrichtung durch den Fahrer 
des Kraftfahrzeugs die Drosselklappe 24 von einer Stel- 
lung minimaler Offnung, insbesondere einer 
5 SchlieBstellung, bis in eine Stellung maximaler Offnung, 
insbesondere einer Offenstellung gebracht werden 
kann, um hierdurch die Leistungsabgabe des Kraftfahr- 
zeugs zu steuern. 

[0031] Die in Figur 1 gezeigte Drosselklappenwelle 

10 22 des Drosselklappenstutzens 1 0 ist im Gegensatz da- 
zu entweder in einem Teilbereich von einem Stellantrieb 
und ansonsten uber das Gaspedal einstellbar oder aber 
die Drosselklappe 24 ist uber den gesamten Verstellbe- 
reich von einem Stellantrieb einstellbar. Bei diesen so- 

15 genannten E-Gas oder Drive-by-wire-Systemen wird 
die mechanische Leistungssteuerung, bspw. das Nie- 
derdrucken eines Gaspedals, in ein elektrisches Signal 
umgesetzt. Dieses Signal wird wiederum einer Steuer- 
einheit zugefiihrt, die ein Ansteuersignal fur den Stel- 

20 lantrieb erzeugt. Es gibt bei diesen Systemen im Nor- 
malbetrieb keine mechanische Kopplung zwischen dem 
Gaspedal und der Drosselklappe 24. 
[0032] Zur Verstellung der Drosselklappenwelle 22 
und damit der Drosselklappe 24 weist daher der Dros- 

25 selklappenstutzen 10 ein Antriebsgehause 26 und ein 
Getriebegehause 28 auf. Das Antriebsgehause 26 und 
das Getriebegehause 28 sind einstuckig mit dem Ge- 
hause 12 des Drosselklappenstutzens 10 ausgefiihrt, 
sie konnen aber auch insgesamt eine separate einstuk- 

30 kige Baueinheit bilden, oder aber jedes fur sich einstuk- 
kig ausgefiihrt sein. In dem Antriebsgehause 26 ist ein 
als Elektromotor ausgebildeter Stellantrieb 30 angeord- 
net. In dem Getriebegehause 28 ist einerseits eine Po- 
sitionserfassungseinrichtung 32 und andererseits ein 

35 Getriebe 34 angeordnet. Die Positionserfassungsein- 
richtung 32 und das Getriebe 34 sind in der Zeichnung 
nicht naher dargestellt. Uber das Getriebe 34 ist eine 
Drehbewegung des als Elektromotor ausgebildeten 
Stellantriebs 30 auf die Drosselklappenwelle 22 uber- 

40 tragbar. 

[0033] Die Ansteuerung des als Elektromotor ausge- 
bildeten Stellantriebs 30 erfolgt uber eine Steuereinheit, 
die ebenfalls nicht in der Zeichnung dargestellt ist. Die 
Steuereinheit ubermittelt dem als Elektromotor ausge- 

45 bildeten Stellantrieb 30 ein Signal, mittels dessen der 
als Elektromotor ausgebildete Stellantrieb 30 die Dros- 
selklappenwelle 22 uber das Untersetzungsgetriebe 
verstellt. Die tatsachliche Position der Drosselklappen- 
welle 22 ist uber die Positionserfassungseinrichtung 32 

50 erfasst. Die Positionserfassungseinrichtung 32 ist hier- 
ftir als Potentiometer ausgefiihrt, bei dem der Schleifer 
des Potentiometers mit der Drosselklappenwelle 22 ver- 
bunden ist. 

[0034] Das von dem Gehause 1 2 teilweise umschlos- 
55 sene rohrformige Stutzenteil 16 gemaB Figur 1 ist aus 
Metall 18 gefertigt, das als Aluminium ausgebildet ist. 
Das rohrformige Stutzenteil 16 ist bei der Herstellung 
des Gehauses 12 im Spritzgussverfahren in die Form 
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fur das Gehause 1 2 eingelegt worden. Dann ist der Au- 
Benmantel 16A des rohrformigen Stutzenteils 16 mit 
Kunststoff umspritzt worden. Das rohrformige Stutzen- 
teil 16 ist in einfachster Form ein Stuck Rohr. Das rohr- 
formige Stutzenteil 1 6 ist einstuckig mit einer Grundplat- 
te 36 ausgebildet, auf der der als Elektromotor ausge- 
bildete Stellantrieb 30 angeordnet ist. Hierdurch ist die 
Warme des als Elektromotor ausgebildeten Stellan- 
triebs 30 auf den Durchstromungskanal 20 zumindest 
teilweise ubertragbar. Weiterhin weist das rohrformige 
Stutzenteil Durchfuhrungen 40 fur die Drosselklappen- 
welle 22 auf. Der Innenmantel 16B des rohrformigen 
Stutzenteils 16 ist glatt ausgefuhrt. Der Innenmantel 
16B des rohrformigen Stutzenteils 16 kann aber auch 
konturiert gearbeitet sein, damit vorgegebene Kennlini- 
en fur den Volumendurchsatz durch den Durchstro- 
mungskanal 20 in Abhangigkeit von der Stellung der 
Drosselklappenwelle 22 und der mit ihr fest verbunde- 
nen Drosselklappe24 gewahrleistetsind. Insbesondere 
kann der Innenmantel 16B des rohrformigen Stutzen- 
teils 16 zumindest im Positionierbereich der Drossel- 
klappe 24, ublicherweise einige Winkelgrade von der 
geschlossenen Position der Drosselklappe 24 beab- 
standet, kalottenformig ausgebildet sein. 
[0035] GemaB Figur 1 weist das rohrformige Stutzen- 
teiM 6 im Bereich der beiden Durchfuhrungen 40 jeweils 
einen Fortsatz 44 auf. Die beiden Fortsatze 44 sind da- 
fur vorgesehen, Lager 46 fur die Drosselklappenwelle 
22 aufzunehmen. Hierdurch erweist sich das Gehause 
12 des Drosselklappenstutzens 10 als besonders mon- 
tagefreundlich, da nach der Erstellung des Gehauses 
12 die Lager 46 nur noch in die dafur vorgesehenen 
Fortsatze 44 des rohrformigen Stutzenteils 1 6 einzuset- 
zen sind. Zudem gewahrleisten die aus Metall gefertig- 
ten Fortsatze 44 des rohrformigen Stutzenteils 16 eine 
besonders hohe Verwindungssteif igkeit der Umgebung, 
in der die Lager 46 der Drosselklappenwelle 22 ange- 
ordnet sind. 

[0036] Die Drosselklappenwelle 22 endet auf der ei- 
nen Seite - gemaB Figur 1 auf der rechten Seite - in ei- 
nen Raum 48, in dem bspw. ein Federsystem mitsoge- 
nannten Riickstellfedern und/oder Notlauffedern unter- 
gebracht sein kann. Die Riickstellfedern und/oder Not- 
lauffedern konnen alternativ jedoch auch im linken 
Raum untergebrachtsein. Die Ruckstellfedern und/oder 
Notlauffedern des Federsystems 49 bewirken eine Vor- 
spannung der Drosselklappenwelle 22 in SchlieBrich- 
tung, so dass der als Elektromotor ausgebildete Stellan- 
trieb 30 gegen die Kraft der Ruckstellfedern und/oder 
Notlauffedern arbeitet. Eine sogenannte Ruckstellfeder 
und/oder Notlauffeder des Federsystems bewirkt, daB 
bei einem Ausfall des als Elektromotor ausgebildeten 
Stellantriebs 30 die Drosselklappe 24 in eine definierte 
Position gebracht wird, die ublicherweise oberhalb der 
Leerlaufdrehzahl liegt. Alternativ oder zusatzlich kann 
die Drosselklappenwelle 22 auch iiber den Raum 48 
hinaus aus dem Gehause 12 des Drosselklappenstut- 
zens 10 hervorstehen. Dann ist es moglich, bspw. eine 



in derZeichnung nicht dargestellte Seilscheibe am En- 
de der Drosselklappenwelle 22 zu montieren, die iiber 
einen Bowdenzug mit einem Gaspedal verbunden ist, 
womit eine mechanische Sollwertvorgabe realisiert 

5 wird. Diese mechanische Kopplung der Drosselklap- 
penwelle 22 mit dem in der Zeichnung nicht naher dar- 
gestellten Gaspedal kann in Notsituationen, bspw. bei 
einem Ausfall des Stellantriebs, einen Betrieb des Dros- 
selklappenstutzens 10 gewahrleisten. Weiterhin kon- 

10 nen an der Stirnflache der Fortsatze 44 weitere Ansatze 
angeordnet sein, die zur Aufnahme zusatzlicher Ele- 
mente vorgesehen sind. wie bspw. Steckwellen fur 
Zahnrader oderZahnsegmente des nicht gezeigten Ge- 
triebes, das als Untersetzungsgetriebe ausgebildet ist. 

15 Auch konnen in dem Raum 48 weitere Elemente des 
Drosselklappenstutzens 10 angeordnet sein. 
[0037] Das Gehause 12 des Drosselklappenstutzens 
1 0 ist von einem Gehausedeckel 50 verschlieBbar. Hier- 
zu weist das Gehause 12 des Drosselklappenstutzens 

20 1 o in Richtung des Gehausedeckels 50 eine umlaufen- 
de Abflachung 52 auf, die mit einem umlaufenden Steg 
54 des Gehausedeckels 50 korrespondiert. Die Abfla- 
chung 52 und der Steg 54 gewahrleisten eine wohlde- 
finierte Lage des Gehausedeckels 50 auf dem Gehause 

25 1 2. Die beiden einander zugewandten Flachen der Ab- 
flachung 52 und des Steges 54 werden nach dem Auf- 
setzten des Gehausedeckels 50 auf das Gehause 12 
iiber einen Laserstrahl miteinander verschmolzen, wo- 
durch eine nahezu unlbsbare Verbindung entsteht. Al- 
so ternativ kann der Gehausedeckel 50 jedoch auch auf 
das Gehause 12' aufgeklebt sein. Weiterhin weist das 
Gehause 12 Flanschaugen 64 zur Verbindung mit au- 
Berhalb des Drosselklappenstutzens 10 angeordneten 
Elementen auf, die einstuckig mit dem Gehause 12 aus- 

35 gefuhrt sind. 

[0038] Figur 2 zeigt die erste Ausfuhrungsform des 
Drosselklappenstutzens 1 0 gemaB Figur 1 schematisch 
im Langsschnitt. GemaB Figur 2 ist das rohrformige 
Stutzenteil 16 als einfacher Hohlzylinder ausgebildet 

40 und aus dem als Aluminium ausgebildeten Metall 1 8 ge- 
fertigt. Der AuBenmantel 1 6A des rohrformigen Stutzen- 
teils 1 6 ist von dem Kunststoff 1 4 des Gehauses 1 2 um- 
geben. Der nach innen weisende Innenmantel 16B des 
rohrformigen Stutzenteils 1 6 ist als glatte Flache ausge- 

45 fuhrt und in keiner Weise von dem Kunststoff 14 des 
Gehauses 12 bedeckt. Deutlich erkennbarsind die erste 
Stirnflache 16C und die zweite Stirnflache 16 D des 
rohrformigen Stutzenteils 16. Die erste Stirnflache 16C 
ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel von dem Kunststoff 

50 1 4 des Gehauses 12 umgeben. Hierdurch ist der Innen- 
mantel 1 6B des rohrformigen Stutzenteils 1 6 besonders 
zuverlassig gegen von auBen eindringende Verunreini- 
gungen geschutzt. 

[0039] Die Drosselklappe 24 ist im Bereich des rohr- 
55 formigen Stutzenteils 1 6 mittels der Drosselklappenwel- 
le 22 schwenkbar in den Fortsatzen 44 des rohrformigen 
Stutzenteils 16 gelagert, was in Figur 2 aufgrund des 
Schnittes nicht zu sehen ist. Das Antriebsgehause 26 



6 



11 



EP 1 186 763 A2 



12 



ist einstuckig mit dem Gehause 12 des Drosselklappen- 
stutzens 10 ausgefuhrt. 

[0040] Beim Betrieb des Drosselklappenstutzens tritt 
gasformiges Medium 56 durch den von dem rohrformi- 
gen Stutzenteil 16 gebildeten Durchstromungskanal 20 
des Drosselklappenstutzens 10 hindurch. Beim Durch- 
gang durch den Durchstromungskanal 20 stromt das 
gasformige Medium 56 entlang einer Haupstromungs- 
richtung 58, die mit einem Pfeil gekennzeichnet ist. Das 
gasformige Medium 56 ist in diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel als Luft ausgebildet, kann aber alternativ auch ein 
Kraftstoff-Luft-Gemisch sein. 

[0041] Deutlich erkennbar ist in Figur 2, daf3 das rohr- 
formige Stutzenteil 16 einen ersten Endbereich 60 und 
einen zweiten Endbereich 62 aufweist. An dem ersten 
Endbereich 60 des rohrformigen Stutzenteils 16 sind 
Flanschaugen 64 angeordnet, die einstuckig mit dem 
Gehause 12 ausgebildet sind und zur Verbindung des 
rohrformigen Stutzenteils 16 mit einem ersten An- 
schlussrohr 66 vorgesehen sind. Das erste 
AnschluBrohr 66 ist aus Metall 18 gefertigt, kann alter- 
nativ jedoch auch aus Kunststoff 14 gefertigt sein. In den 
Flanschaugen 64 kann jeweils eine Hulse 65 angeord- 
net sein, die das jeweilige Flanschauge 64 stabilisiert. 
Eine Hulse 65 in dem Flanschauge 64 gewahrleistet ei- 
ne besonders starre Verbindung des Flanschauges 64 
mit dem ersten AnschluBrohr 66. An dem zweiten End- 
bereich 62 weist das rohrformige Stutzenteil 1 6 Befesti- 
gungsmittel 68 auf , die einstuckig mit dem zweiten End- 
bereich 62 ausgebildet sind und zur Verbindung des 
rohrformigen Stutzenteils 16 mit einem zweiten An- 
schluBrohr 68 vorgesehen sind. Das zweite AnschluB- 
rohr ist aus Kunststoff 14, kann alternativ jedoch auch 
aus Metall 18 gefertigt sein. Die Befestigungsmittel 70 
sind als Rastmittel ausgebildet. Die Befestigungsmittel 
70 konnen dabei als Nut 72 oder als von dem Innen- 
mantel 16B des rohrformigen Stutzenteils 16 hervorste- 
hender Ring 74 ausgebildet sein. Uberdieals Rastmittel 
ausgebildeten Befestigungsmittel 70 ist das rohrformige 
Stutzenteil 16 in das zweite AnschluBrohr 68 einzura- 
sten. Sind die Befestigungsmittel 70 als Nut ausgebil- 
det, so weist das zweite AnschluBrohr 68 einen Ring 76 
auf, in den die Nut 72 des rohrformigen Stutzenteils 16 
einzurasten ist. Sind jedoch die Befestigungsmittel 70 
als erhabener Ring 74 ausgebildet, so weist das zweite 
AnschluBrohr 68 eine Nut 78 auf, in die der erhabene 
Ring 74 des rohrformigen Stutzenteils 16 einzurasten 
ist. 

[0042] Figur 3 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform des 
Drosselklappenstutzens 90 im Querschnitt. Die Ele- 
mente, die bei dem Drosselklappenstutzen 90 denen 
des Drosselklappenstutzens in den Figuren 1 und 2 ent- 
sprechen, sind hier nicht naher beschrieben. Es wurden 
fur Elemente, die denen in Figur 1 und 2 entsprechen, 
die Bezugszeichen aus den Figuren 1 und 2 verwendet. 
Der Drosselklappenstutzen 90 gemaB Figur 3 weist im 
Gegensatz zu dem Drosselklappenstutzen 10 gemaB 
den Figuren 1 und 2 Flanschaugen 64 auf, die nicht aus 



dem Kunststoff 14 des Gehauses 12sondern einstuckig 
mit dem rohrformigen Stutzenteil 16 gefertigt sind. 
Durch diese Ausfuhrungsform ist eine besonders starre 
Verbindung zwischen dem rohrformigen Stutzenteil und 

5 einem zweiten AnschluBrohr 68 gewahrleistet. 

[0043] Figur4 zeigt einen Drosselklappenstutzen 1 00 
in einer dritten Ausfuhrungsform im Querschnitt. Die fur 
den Drosselklappenstutzen 1 0 gemaB den Figuren 1 . 2 
und 3 gesagten allgemeinen funktionalen Fakten gelten 

10 auch fur den Drosselklappenstutzen 100. Der Drossel- 
klappenstutzen 100 umfasst ein Gehause 112 aus 
Kunststoff 114 und ein rohrformiges Stutzenteil 116 aus 
Metall 118, das auch in dieser Ausfuhrungsform aus 
Aluminium gefertigt ist. Das rohrformige Stutzenteil 

15 weist einen AuBenmantel 11 6A und einen Innenmantel 
116B auf. Der Innenmantel 116B des rohrformigen Stut- 
zenteils 116 bildet die Begrenzung fur den Durchstro- 
mungskanal 120. In dem Durchstromungskanal 120 ist 
die Drosselklappenwelle 122 angeordnet, auf der eine 

20 Drosselklappe 1 24 starr befestigt ist. Der AuBenmantel 
1 1 6A des rohrformigen Stutzenteils 1 1 6 ist bei der Her- 
stellung des Gehauses 112 im SpritzguBverfahren von 
Kunststoff umspritzt worden. 

[0044] Der Drosselklappenstutzen 100 umfasst ein 

25 Antriebsgehause 126, das in diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel einstuckig mit dem Gehause 112 ausgebildet ist. 
In dem Antriebsgehause 1 26 ist ein Stellantrieb 1 30 an- 
geordnet, der gemaB Figur 4 als sogenannter Torquer 
ausgebildet ist. Ein Torquer ist ein besonders einfach 

30 ausgefuhrter Stellantrieb. Bei einem sogenannten Tor- 
quer sitzt ein Permanentmagnet mit vorzugsweise nur 
einem Nord- und einem Sudpolfest auf der Drosselklap- 
penwelle 122. Den Permanentmagneten nahezu voll- 
standig umschlieBend ist eine Spule auf einem Joch an- 

35 geordnet. Bei einer Bestromung der Spule entsteht ein 
Magnetfeld, das eine Drehbewegung des starr mit der 
Drosselklappenwelle verbundenen Magneten herbei- 
fuhrt. Hierdurch wird eine Drehung der Drosselklappen- 
welle 122 bewirkt. Die Einzelbauteile des Torquers sind 

40 in Figur 3 nicht naher dargestellt. Zwischen dem als Tor- 
quer ausgebildeten Stellantrieb 130 und dem Durch- 
stromungskanal 1 20 ist entlang der Drosselklappenwel- 
le 122 eine Positionserfassungseinrichtung 132 ange- 
ordnet. Da der als Torquer ausgebildete Stellantrieb 1 30 

45 direkt auf die Drosselklappenwelle 1 22 wirkt. ist ein Ge- 
triebe, insbesondere eine Untersetzungsgetriebe ver- 
zichtbar. 

[0045] Das dem als Torquer ausgebildeten Stellan- 
trieb 130 abgewandte Ende der Drosselklappenwelle 

50 1 22 mundet in einen Raum 1 48, in dem weiter Elemente 
des Drosselklappenstutzens angeordnet sein konnen. 
Auch die Drosselklappenwelle 1 22 des Drosselklappen- 
stutzens 100 kann fur Notfalle an diesem Ende mit ei- 
nem in der Zeichnung nicht naher dargestellten Bow- 

55 denzug verbunden sein, dessen Funktion in der Be- 
schreibung zu Figur 1 erlautert ist. 
[0046] Auf der dem als Torquer ausgebildeten Stel- 
lantrieb 130 abgewandten Ende der Drosselklappen- 
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welle 122 ist ein Federsystem 149 angeordnet. Das Fe- 
dersystem 149 weist eine Ruckstellfeder auf und be- 
wirkt genau wie das fur den Drosselklappenstutzen 10 
in der ersten Ausfuhrungsform beschriebene Federsy- 
stem 49 bei einem Ausfall des als Torquer ausgebilde- 
ten Stellantriebs 130 eine Verstellung der Drosselklap- 
penwelle 122 in eine Position, die fest vorgegeben ist 
und einer sogenannten Leerlaufposition entspricht. 
[0047] Das rohrformige Stutzenteil 1 1 6 ist auch in die- 
sem Ausfiihrungsbeispiel ein Standardbauteil und in 
einfachster Ausfiihrung ein Stuck Rohr. Das rohrformige 
Stutzenteil 116 ist einstiickig mit einer Grundplatte 136 
ausgefiihrt, auf der der als Torquer ausgebildete Stel- 
lantrieb 130 gemeinsam mit der Positionserfassungs- 
einrichtung 132 angeordnet ist. Das rohrformige Stut- 
zenteil 116 weist Durchfuhrungen 140 auf. Der Innen- 
mantel 116B des Durchstromungskanals 120 ist an ei- 
ner weiteren Stelle mittels einer Bohrung 1 43 durchbro- 
chen. In der Bohrung 1 43 konnen weitere Sensoren wie 
bspw. Druck- und Temperatursensoren angeordnet 
sein. An die Durchfuhrungen 140 schlieBen sich nach 
auf3en gerichtete Fortsatze 1 44 an, in denen Lager 1 46 
der Drosselklappenwelle 122 angeordnet sind. 
[0048] Auch das Gehause 112 des Drosselklappen- 
stutzens 100 ist von einem Gehausedeckel 150 ver- 
schlieBbar. Hierzu weist wiederum das Gehause 11 2 ei- 
ne umlaufende Abflachung 1 52 und der Gehausedeckel 
150 einen umlaufenden Steg 154 auf. Die Abflachung 
1 52 und der Steg 1 54 werden fur eine besondere Dicht- 
heit des Gehauses 112 des Drosselklappenstutzens 
100 miteinander mittels eines Laserstrah Is verse hweiGt. 
Alternativ konnen jedoch das Gehause 1 1 2 und der Ge- 
hausedeckel 150 auch miteinander verklebt sein. 
[0049] Das rohrformige Stutzenteil 116 weist weiter- 
hin Flanschaugen 164 auf, iiber die das rohrformige 
Stutzenteil 116 mit einem ersten Anschlussrohr, das in 
Figur 4 nicht naher dargestellt ist, verbindbar ist. Die 
Flanschaugen 164 konnen entweder aus dem Kunst- 
stoff 1 1 4 des Gehauses 1 1 2 gefertigt oder aber einstuk- 
kig mit dem rohrformigen Stutzenteil 116 ausgebildet 
sein. Bei Flanschaugen 164 aus Kunststoff 114 ist ubli- 
cherweise in den Flanschaugen 1 64 eine HCilse 1 65 an- 
geordnet. 

[0050] Figur 5 zeigt den Drosselklappenstutzen 100 
gemaR Figur 4 in der dritten Ausfuhrungsform schema- 
tised! im Langsschnitt. Deutlich erkennbar ist das rohr- 
formige Stutzenteil 116, das mit einem Fortsatz 1 44 und 
der Grundplatte 136 in das Antriebsgehause 126 hin- 
einragt. In dieser Darstellungsform des rohrformigen 
Stutzenteils 16 sind auch die erste Stirnflache 16A und 
die zweite Stirnflache 1 6B deutlich erkennbar. Das rohr- 
formige Stutzenteil 116 weist einen ersten Endbereich 
160 und einen zweiten Endbereich 162 auf. An dem er- 
sten Endbereich 160 ist in dieser Ausfiihrung kein 
Flanschauge 1 64 angeordnet. Jedoch weist der zweite 
Endbereich 162 keine als Rastmittel ausgebildeten Be- 
festigungsmittel 1 70 gemaB dem in den Figuren 1 , 2 und 
3 beschriebenen Drosselklappenstutzen 10 auf. Alter- 



nativ kann jedoch das rohrformige Stutzenteil 116 des 
Drosselklappenstutzens 100sowohl Flanschaugen 164 
als auch als Rastmittel ausgebildete Befestigungsmittel 
1 70 gemaB dem in den Figuren 1 , 2 und 3 beschriebe- 

5 nen Drosselklappenstutzen 10 aufweisen. Die Befesti- 
gungsmittel 170 des Drosselklappenstutzens 100 sind 
durch die einfache Zylinderform des rohrformigen Stut- 
zenteils 116 gebildet, an die auBerhalb des Drosselklap- 
penstutzens 100 angeordnete Elemente anschlieBbar 

10 sind. Beispielsweise kann ein AnschluBrohr mittels ei- 
ner Schelle auf dem rohrformigen Stutzenteil festge- 
flanscht werden. 

[0051] Auch der Durchstromungskanal 120 des Dros- 
selklappenstutzens 100 ist von einem gasformigen Me- 

15 dium 156, das in dieser Ausfuhrungsform als Kraftstoff- 
Luft-Gemisch ausgebildet ist, durchstrombar. Beim Be- 
trieb des Drosselklappenstutzens 100 stromt das als 
Kraftstoff-Luft-Gemisch ausgebildete gasformige Medi- 
um 156 entlang einer Hauptstromungsrichtung 158 

20 durch den Durchstromungskanal 120 hindurch, die mit 
einem Pfeil gekennzeichnet ist. 

[0052] Figur 6 zeigt eine kalottenartige Ausfiihrung 
der Durchstromungskanale 20 und 120 des Drossel- 
klappenstutzens 10 bzw. 100. Mitanderen Worten: So- 

25 wohl das rohrformige Stutzenteil 16 als auch das rohr- 
formige Stutzenteil 116 des Drosselklappenstutzens 10 
bzw. 1 00 konnen im Bereich der Drosselklappe 24 bzw. 
124 kalottenartig ausgebildet sein. Hierzu weist das 
rohrformige Stutzenteil 16 bzw. 116 im Positionierbe- 

30 reich der Drosselklappe 24 bzw. 124, iiblicherweise ei- 
nige Winkelgrade beabstandet von der geschlossenen 
Position der Drosselklappe 24 bzw. 124, eine Kalotten- 
form 80 auf. Hierdurch ist die Kennlinie des Drosselklap- 
penstutzens 10 bzw. 100 beeinflussbar. 

35 [0053] Sowohl der Drosselklappenstutzen 10 als 
auch der Drosselklappenstutzen 100 weisen ein rohr- 
formiges Stutzenteil 16 bzw. 116 auf, das ein Standard- 
bauteil ist und besonders formbestandig ist. Zudem ist 
das rohrformige Stutzenteil 16 bzw. 116 durch geringfii- 

40 gige Modifikationen besonders einfach an verschieden- 
ste Anforderungen anpassbar. Einerseits kann das rohr- 
formige Stutzenteil 16 bzw. 116 Flanschaugen 64 bzw. 
1 64 und/oder Befestigungsmittel 70 aufweisen. urn den 
Drosselklappenstutzen 10 bzw. 100 mit einem ersten 

45 Anschlussrohr 66 oder einem zweiten Anschlussrohr 68 
zu verbinden. Andererseits kann auch eine fur den Stel- 
lantrieb 30 bzw. 130 vorgesehen Grundplatte 36 bzw. 
1 36 einstuckig mit dem rohrformigen Stutzenteil 1 6 bwz. 
1 1 6 ausgebildet sein . Die Verwendung eines Standard- 

50 bauteils, namlich des rohrformigen Stutzenteils 16 bzw. 
116 ist verbunden mit einer Kunststoffform des Gehau- 
ses 12 bzw. 112, das besonders einfach an verschie- 
denste Einbau-Anforderungen anpassbar ist. Die Ver- 
bindung Kunststoffgehause 12 bzw. 112 mit einem rohr- 

55 formigen Stutzenteil 16 bzw. 116 aus Metall gewahrlei- 
stet besonders zuverlassig die Verbindung eines an 
spezifische Anforderungen anpassungsfahigen Gehau- 
ses 12 bzw. 112 mit einem Standardbauteil, dem rohr- 
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formigen Stutzenteil 16 bzw. 116. Hierdurch sind durch 
eine Variation der Form des Gehauses 1 2 bzw. 1 12 ver- 
schiedenste Drosselklappenstutzen 10 bzw. 100 her- 
stellbar, ohne daft hierfur ohne spezielle Anforderungen 
die Form des rohrformigen Stutzenteils 1 6 bzw. 1 1 6 ge- 
andertwerden muBte. Dadurch weist der Herstellungs- 
aufwand fur eine Vielzahl von Drosselklappenstutzen 
10 bzw. 100 ein besonders geringes MaB auf. 
[0054] Dabei gewahrleistet das rohrformige Stutzen- 
teil 16 bzw. 116 durch seine Fertigung aus Metall, das 
sowohl der Durchstromungskanal 20 bzw. 120 eine be- 
sonders hohe Formbestandigkeit insbesondere bei be- 
sonders starken thermischen Belastungen aufweist. 
Gleichzeitig ist die Lagerung der Lager 46 bzw. 1 46 be- 
sonders fur starke Belastungen ausgelegt aufgrund der 
mechanischen Festigkeit des rohrformigen Stutzenteils 
16 bzw. 116. Insgesamt gewahrleistet die Verbindung 
von einem besonders formbestandigen rohrformigen 
Stutzenteil 16 bzw. 116 mit einem zu besonders gerin- 
ger Verwindungssteife neigenden Kunststoff im Hinblick 
auf ein Verbiegen des von den Abmessungen her kriti- 
schen Stutzenbereichs eine besondere Formbestandig- 
keit des Drosselklappenstutzens 10 bzw. 100 verbun- 
den mit einem besonders geringen Gewicht des Dros- 
selklappenstutzens 10 bzw. 100. Zudem gewahrleistet 
die manipulationssichere und einfache Befestigung des 
Gehausedeckels 50 bzw. 150 mittels Laserschweif3en 
auf dem Gehause eine besondere Dichtheit des Gehau- 
ses 12 bzw. 112 gegen auBere Einflusse. 



Patentanspruche 

1. Drosselklappenstutzen (10, 100), insbesondere fur 
einen Verbrennungsmotor eines Kraftfahrzeugs, 
mit einem rohrformigen Stutzenteil (16, 116). das 
zumindest einen Auf3enmantel (16A, 11 6A). einen 
Innenmantel (16B, 116B), eine erste Stirnseite 
(16C, 116C) und eine zweite Stirnseite (16D, 116D) 
umfaBt, wobei der Innenmantel () einen von einem 
gasformigen Medium (56, 156), insbesondere Luft, 
in einer Hauptstromungsrichtung (58, 158) durch- 
strombaren Durchstromungskanal (20, 120) bildet, 
wobei in dem Durchstromungskanal (20, 120) eine 
auf einer Drosselklappenwelle (22, 1 22) befestigte 
Drosselklappe (24, 124) schwenkbar angeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet, daft der AuBenman- 
tel (16A, 116A) des rohrformigen Stutzenteils (16, 
116) zumindest teilweise von einem Gehause 
(12,112) aus Kunststoff (14, 114) umgeben ist, wo- 
bei in dem Gehause (12, 112) zumindest ein Stel- 
lantrieb (30, 130) fur die Drosselklappenwelle (22, 
122) angeordnet ist und wobei das rohrformige 
Stutzenteil (16, 116) uberwiegend aus Metall (18, 
118) besteht. 

2. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, daft zumindest die er- 



ste Stirnflache (16C, 116C) des rohrformigen Stut- 
zenteils (16,11 6) von Kunststoff (1 4, 1 1 4) umgeben 

ist. 

5 3. Drosselklappenstutzen (10. 100) nach Anspruch 1 
Oder 2 dadurch gekennzeichnet, daB der AuBen- 
mantel (16A, 116A) des rohrformigen Stutzenteils 
(16, 116) von dem Gehause (12, 112) radial umlau- 
fend umschlossen ist. 

10 

4. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, da 13 

in dem Gehause (1 2. 1 1 2) zusatzlich eine Positions- 
erfassungseinrichtung (32, 132) fur die Drossel- 
15 klappenwelle (22, 122) angeordnet ist. 

5. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, daB 

in dem Gehause (12, 112) zusatzlich ein Federsy- 
20 stem (49, 149) fur die Drosselklappenwelle (22, 
122) angeordnet ist. 

6. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, daB 

25 das rohrformige Stutzenteil (16,11 6) von seiner au- 
Beren Mantelflache radial hervorstehende Fortsat- 
ze (44, 144) aufweist. 

7. Drosselklappenstutzen (10. 100) nach Anspruch 6 
30 dadurch gekennzeichnet, daB die Fortsatze (44, 

144) zur Aufnahme der Lager (46, 146) der Dros- 
selklappenwelle (22, 122) vorgesehen sind. 

8. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
35 Anspruche 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, daB 

fur den Stellantrieb (30, 130) eine Grundplatte (36, 
136) aus Metall (18, 118) vorgesehen ist, die zumin- 
dest teilweise von dem Gehause (12, 112) umge- 
ben und einstiickig mit dem rohrformigen Stutzen- 
40 teil (16,11 6) ausgebildet ist. 

9. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 8 dadurch gekennzeichnet, daB 

das rohrformige Stutzenteil (16, 116) einen ersten 
45 Endbereich (60, 160) und einen zweiten Endbe- 
reich (62, 1 62) aufweist, wobei an dem ersten End- 
bereich (60) Flanschaugen (64, 164) angeordnet 
sind, die einstuckig mit dem rohrformigen Stutzen- 
teil (16, 116) ausgefuhrt sind und zur Verbindung 
50 des rohrformigen Stutzenteils (16. 116) mit einem 
ersten AnschluBrohr (66) vorgesehen sind. 

10. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 9 dadurch gekennzeichnet, daB 

55 an dem zweiten Endbereich (62, 162) Befesti- 
gungsmittel (70) angeordnetsind, die einstuckig mit 
dem zweiten Endbereich (62, 1 62) ausgebildet sind 
und zur Verbindung des rohrformigen Stutzenteils 
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(1 6, 116) mit einem zweiten AnschluBrohr (68) vor- 
gesehen sind. 

1 1 . Drosselklappenstutzen (10,1 00) nach Anspruch 1 0 
dadurch gekennzeichnet, daft die Befestigungs- 5 
mittel (70) Rastmittel sind. 

12. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 11 dadurch gekennzeichnet, daft 

das Gehause (11, 1 1 2) zur Verbindung mit dem er- 
sten AnschluBrohr (66) und/oder dem zweiten An- 
schluBrohr (68) Flanschaugen (64. 164) aufweist, 
die einstuckig mit dem Gehause (12, 112) ausge- 
fuhrt sind. 

1 3. Drosselklappenstutzen (10,1 00) nach Anspruch 1 2 
dadurch gekennzeichnet, daft in zumindest ei- 
nem Flanschauge (64, 164) eine Hiilse (65, 165) 
angeordnet ist. 

14. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 1 3 dadurch gekennzeichnet, daB 

das rohrformige Stutzenteil (16, 116) aus Alumini- 
um gefertigt ist. 

15. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 1 4 dadurch gekennzeichnet, daB 

das rohrformige Stutzenteil (16, 116) im Schwenk- 
bereich der Drosselklappe (24, 1 24) annahernd ka- 
lottenformig ausgebildet ist. 

16. Drosselklappenstutzen (10, 100) nach einem der 
Anspruche 1 bis 1 5 dadurch gekennzeichnet, daB 

das Gehause (12,112) durch einen Gehausedeckel 
(50, 1 50) verschlossen ist, der mittels Laserschwei- 35 
Ben an dem Gehause(12, 112) befestigt ist. 
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